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Tato bakalářská práce se zabývá návrhem zhotovení technologické dokumentace 
pro malosériovou výrobu, která se vztahuje k podniku Bábor Eurodance. Práce se dělí 
do dvou pasáží. První pasáží je teoretický úsek, který v sobě zahrnuje dvě části – 
klasickou výrobní a řemeslnou výrobní část. Praktický úsek se pak zabývá popisem 
současného stavu podniku a návrhem samotné technologické dokumentace pro tento 
podnik, která je výsledkem mé invence. 
 




This bachelor work describes the design of manufacturing technology for small 
batch production documentation that relates to the enterprise Bábor Eurodance. The 
work is divided into two parts. The first passage is a theoretical section which includes 
two sections - a classic production and craft production part. The practical section deals 
with the description of the current state of business and the proposal itself technological 
documentation for this company that is the result of my invention. 
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Na českém trhu je mnoho velkých, středních či malých podniků, které se snaží 
na trhu prorazit a zvyšovat svůj tržní potenciál, či najít si své místo na trhu a stát se tak 
pevnou tradicí pro svého zákazníka. Skutečnost stát se tradicí pro svého zákazníka je 
dle mého názoru velmi těžkým úkolem pro každý podnik a mohlo by se zdát velmi 
náročné i pro malý podnik jako je Bábor Eurodance, se kterým spolupracuji na mé 
bakalářské práci. Tento malý podnik, ale již na trhu získal velice silné postavení a 
tradici. Pointou mé práce však není zlepšení strategických cílů podniku nebo 
marketingové návrhy, nýbrž zhotovení technologické dokumentace a popis výroby 
v tomto podniku.  
Tento podnik totiž má dlouhodobě zdánlivě neřešitelný problém a tím je 
nenahraditelnost svých zaměstnanců. Bábor Eurodance je jediným podnikem na českém 
trhu, který se zabývá řemeslně zpracovanou kusovou a malosériovou výrobou taneční 
obuvi, problémem je ale, že know-how a veškeré postupy, procesy a čísla zná jen 
majitel podniku, vystavuje tak podnik neřešitelné situaci, kdy bude chtít již svoji 
pracovní pozici opustit nebo ji nebude moci nadále vést. Proto motivací pro mě bylo 
pomoci tak částečně tomuto podniku soupisem podnikových procesů při výrobě obuvi a 
sběr důležitých a snad i přesných informací od zaměstnanců podniku, potažmo i 
manželky pana Bábora proto, aby bylo možné všechny informace a údaje shromáždit 
pro zhotovení návrhu technologické dokumentace. 
Tato technologická dokumentace by měla zahrnovat výrobní postup, kusovník, 
normu spotřeby materiálu, kalkulaci na 1 pár obuvi a popřípadě i mentální a procesní 
mapu.  
Proč jsem si vybrala tento podnik, je zajímavá otázka. Již jsem se zmínila, že se 
podnik zabývá řemeslnou výrobou taneční obuvi. Tato skutečnost mě s podnikem 
sbližuje. Sportovně tančím latinskoamerické tance a standardní tance již od mých 19 let 
a obuv od podniku jsem si dříve pořídila a tančila v nich. A zpracování této obuvi mě 
zaujalo a ráda v nich tančím dodnes. Mám k taneční obuvi vztah, a proto mi bylo 
příjemné spolupracovat s tímto podnikem. 
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Cíl mé práce a postup řešení   
 
Podnik, se kterým jsem se rozhodla spolupracovat, je dle členění EU malý a 
zároveň si sebou tento podnik nese problematiku podniků, kde výrobek je vyráběn 
malosériově nebo na zakázku a je řemeslně zpracovaný. V takovýchto podnicích často 
procesy nejsou popsané, a proto se například může stát situace, kdy odejde pracovník, 
nastane problém jeho nenahraditelnosti, neboť činnost, kterou v podniku vykonává není 
popsaná, vzhledem k odbornosti dané pracovní pozice. Vedení takového podniku pak 
není snadné, pokud by pan majitel měl být někdy nahrazen, a zachovat budoucí chod 
podniku a jeho tradici. Proto mým cílem je tomuto podniku zhotovit kompletní 
technologickou dokumentaci (výrobní postup, kusovník, norma spotřeby materiálu), 
zároveň včetně kalkulace výrobku. Ráda bych tak přispěla podniku fakty, které doposud 
nejsou přímo jasné a popsané.  
K danému tématu si nastuduji důležité informace ohledně organizace přípravy 
výroby – technologické dokumentace, a tak postupně podniku popíši proces výroby 
obuvi, vypočítám normu spotřeby materiálu, stanovím kusovník a na závěr vypočítám 
kalkulaci na 1 pár obuvi, který by měl odpovídat realitě. Informace zpracované v mé 
práci a ve výpočtech se pokusím aplikovat z příležitosti konání praxe v podniku, budu 
















1. Teoretické vysvětlení pojmů vztahujících se k výrobě 
 
V této části kapitoly uvedu a vysvětlím několik pojmů vztažených ke klasické 
výrobě, její řízení, výrobní dokumentace, rozdělení organizačních struktur, typů výroby, 
pojem mentální a procesní mapa. 
 
1.1  Základní charakteristika pojmu výroba 
 
 Výroba je proces transformace výrobních faktorů do ekonomických statků a 
služeb, které jsou určeny k následné spotřebě. Statky rozumíme hmatné produkty a 
služby jako nehmatné produkty. Výrobními faktory jsou práce, půda, informace a 
kapitál. (KEŘKOVSKÝ, M.) 
Z jiné knihy lze vysvětlit pojem výroba takto: 
Na pojem výroba můžeme pohlížet: 
 Oblast řízení mezi nákupem a odbytem 
 Označení hmotného zboží 
 Označení oblasti hospodářství  
Výrobu rozumíme jako podnikovou funkci, představovanou procesem, jehož 
cílem je transformace v stupních prvků na výsledný produkt. Je to proces tvořený 
centrální oblastí výrobního podniku a je jádrem jeho existence. Podnik mění na základě 
přepokládané zakázky objekty, které jsou pak zprostředkovány podnikem odběrateli. 
Nelze zevšeobecnit problematiku výroby pouze podle produkčních faktorů, je třeba 
prověřit několik dalších různorodých znaků, které vytvářejí specifikum výroby podle 





Obrázek 1: Základní charakteristiky výroby  



















1.2    Řízení výroby 
 
Definice řízení výroby: 
  „Řízení výroby je zaměřeno na dosažení optimálního fungování výrobních 
systémů s ohledem na vytyčené cíle. Pojem výrobní systém zahrnuje všechny činitele 
účastnící se procesu výroby: provozní prostory, nezbytná technická zařízení, suroviny, 
polotovary, energie, informace, pracovníky podílející se na výrobě, rozpracované a 
hotové výrobky a odpady.“ (KEŘKOVSKÝ, M., s. 3) 
Řízení výroby vždy musí mít nějaký cíl. Cíle je stav, který by měl být 
v budoucnu dosažen. 
Cíle rozdělujeme na strategické, taktické a operativní, liší se podle úrovně řízení. 
Podnik by měl specifikovat nejprve cíle všeobecné, celkové a pak cíle specifické. A to 
pro vývoj výrobku, pro marketing a prodej, řízení, výrobu a její kvalitu. Podle časového 
rozdělení se dělí cíle na krátkodobé, střednědobé a dlouhodobé. 
Nejdůležitějšími bývají cíle strategické, které z 80% ovlivňují úspěch, či 
neúspěch. Cíle výroby se obvykle vytyčí z podnikové strategie, kdy se řídí podnik 
dvěma hlavními faktory:  
 co možná nejvyšší uspokojení potřeb zákazníka  












1.3   Výrobní typy podle programu 
 
Jedná se o rozlišování na základě strany výstupu z výrobního systému. 
Vysvětlení jaké a které vlastnosti má daný produkt. 
 
  Vlastnosti produktu: 
 Druh zboží: Rozlišujeme produkty materiální (suroviny, stroje, potraviny, 
spotřební zboží) a nemateriální (strojní práce, lidská práce, informace, služby). 
 Tvar, podoba zboží: Neformovatelný plynule vystupující produkt (pivo), 
formovatelný plynule (plech) a kusový produkt (šroub), hlavním rozdílem jsou 
rozměry těchto produktů. 
 Složitost zboží: Jednoduchý (hřebík) a složitý produkt, složený montážně 
(počítač). 
 Pohyblivost zboží: Stacionární produkt (elektrárna, most) a nestacionární 
produkt. (TOMEK, G., VÁVROVÁ, V.) 
  Vlastnosti výrobního programu: 
 Podle počtu druhů výrobků: Výroba jednoho produktu (surové železo), a více 
produktů (výrobě více druhů výrobků). 
 Podle množství výrobku: Výroba více výrobků najednou na základě daného 
projektu výroby: 
Kusová výroba: 
„Individuální produkt zpravidla na základě individuální zákaznické zakázky, 
výrobní zařízení vykazuje vysoký stupeň flexibility. Problémem řízení výroby je 
především malá možnost předpovědi požadavků, dlouhé dodací lhůty, pokud nejsou na 
skladě k dispozici díly a sestavy, jako výsledek stavebnicovosti.“ (TOMEK, G., 







(Malá -, středně - a velkosériová), na připraveném výrobním zařízení se vyrábí 
omezený počet totožných výrobků. Problémem je změna seřízení strojů před novou 
sérií, je požadována velká flexibilita zařízení. Plánování je orientováno na velikost 
zakázky, výrobní dávky, termíny a zásoby na meziskladech. (TOMEK, G., VÁVROVÁ, 
V.) 
Druhová výroba: 
Je to speciální případ hromadné výroby, kdy podnik vyrábí více variant jednoho 
vyráběného výrobku. Jednotlivé varianty pak představují malé odchylky mezi sebou co 
do tvaru, kvality. Do určité míry musí být výrobní zařízení flexibilní. Po každém druhu 
může docházet k seřízení strojů, záměně výrobních postupu, atd. Řízení výroby se 
zaměřuje především na velikost zakázek a pořadí druhů produktů. (TOMEK, G., 
VÁVROVÁ, V.) 
Hromadná výroba: 
Jedná se o stálou, časově neomezenou výrobní činnost jednoho výrobku 
v masové míře. Zpravidla se vyrábí s vysokým stupněm mechanizace a automatizace. 
Výrobní faktory jsou vysoce specializované. Problémem je řízení výroby, jsou zde ve 
velké míře zdůrazňovány otázky humánní, jako je třeba problém s monotónností práce, 
zajištění udržení kvalifikace pracovníků. (TOMEK, G., VÁVROVÁ, V.) 
 
 Charakteristika kusové a malosériové výroby 
„Kusová a malosériová výroba jsou charakterizovány velkým počtem 
nejrozmanitějších součástí, které mají mnoho společného, ale často i rozdílného – 
např.: pokud jde o použitý materiál, tvar součástí a jejich rozměry, hladkost povrchu, 







1.4  Technologická dokumentace  
 
Technologická dokumentace je souhrn informací obsahující výkres (nákres), 
rozpisku a materiálovou část technologického postupu. Technologická neboli výrobní 
dokumentace obsahuje především tyto údaje: 
 
Výrobní dokumentace obsahuje: 
1) Výkresová dokumentace – výkresy finálních výrobků, sestav, dílců.  
2) Kusovníky – viz kapitola „kusovník“  
3) Normy spotřeby materiálů – výrobní podnik potřebuje, aby celý výrobní proces 
probíhal plynule bez časových ztrát vzniklých momentálním nedostatkem nějaké 
součásti. K tomuto slouží výpočty výrobních časů  
4) Výrobní postupy a technologické postupy – Postup samotné výroby. Bývá jejich 
součástí i technologický předpis.  
6) Pracovní postupy – Jsou zde popsány standardní úkony a jejich sled ve výrobním 
procesu, u sériové výroby.  
7) Normy časů - pro operace na jednotlivých pracovištích.  
8) Kalkulace nákladů – Součástí návrhu kalkulace bývá i rozbor přímých 











1.4.1  Technologický postup: 
 
Technologický postup se skládá ze dvou částí a to materiálové části a výkonové 
části. 
V materiálové části je zahrnuta specifikace použitého materiálu a polotovarů z 
předchozích fází, a limit spotřeby, dále označení dodavatelského místa (dílny či skladu). 
Přesná specifikace znamená jednoznačné určení z hlediska druhu, typu, rozměru a 
jakostní normy, případně provedení barvy, jak jsou obecně identifikovatelné nákupem, 
případně pomocí podnikového výkresu. (TOMEK, G., VÁVROVÁ, V.) 
Ve výkonové části je zahrnut postupný popis jednotlivých operací, případně 
úkonů, s uvedenou dobou trvání operací, a to jak vlastního kusového (operačního) času, 
tak času přípravy a času zakončení. Dalším důležitým údajem této části 
technologického postupu je označení provádějícího pracoviště (event. dílny, provozu), 
zařízení (stroje), profese a předpokládané kvalifikace provádějícího pracovníka, 
specifikace nástrojů, nářadí, přípravků. 
„Obě části technologického postupu musí nést označení dílu, součásti, výrobku, 
jehož se technologický postup týká, případně dílny (pracoviště, provozu), pokud je celý 
postup zajišťován v rámci této organizační jednotky. Materiálová část technologického 
postupu je v základních rysech znázorněná na obrázku materiálová rozpiska1. 
V příkladu je aplikováno tvarové číslování, kde prvé číslo znamená třídu položky (např. 
0 vlastní výroba, 5, 6, 7, 8…suroviny, materiál, nakupované výrobky), druhé číslo u 
vlastní výroby pak druh výrobku a to:  
0… jednoduché části 
1… montážní jednotky nerozebíratelné bez samostatné funkce 
2… montážní jednotky rozebíratelné bez samostatné funkce 
3… montážní jednotky se samostatnou funkcí 
4… nejvyšší sestavy 
5… komplexní výrobky (finál) 
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Třetí místo obsahuje místo vzniku části. Zbývající vyjadřují vlastní tvarové číslování a 
další údaje.“ (TOMEK, G., VÁVROVÁ, V., s. 87 a s. 88) 
 
Technologický postup je důležitou součástí a podkladem pro kontrolu řízení 
výroby pro zhotovení dokumentace nutné pro řízení procesu (například jaký je výdej 
materiálů ze skladů, jaké množství polotovarů je v meziskladu, počty nástrojů a nářadí, 
podklad pro sledování odpracované doby a výpočet mezd pro zaměstnance, podklady 
pro určení velikosti výrobní dávky), to znamená, že technologický postup je důležitým 
podkladem pro plánování, evidenci, nákup, kalkulaci. (TOMEK, G., VÁVROVÁ, V.) 
 
1.4.2   Kusovník 
 
Kusovník je svém významu konstrukční rozpiskou a ta je základním 
normativním podkladem standardizace výstupných prvků. Kusovník je velmi důležitou 
částí při organizaci a přípravy výroby. Podstatou kusovníku je zobrazení, z jakých 
součástí (sestav, podsestav) se skládá finální výrobek, které bývají označené čísly. 
Tento princip zaznamenávání informací jakožto do kusovníku je nejvýznamnějším 





 Včetně informací o vzájemných vztazích při výrobě výrobku. (TOMEK, G., 
VÁVROVÁ, V.) 
Kusovník určuje „k čemu“, neboli pro jaký díl, podsestavu, sestavu, finální 
výrobek je daný materiál, díl, podsestava či sestava určena. Dále „co to je“, neboli 
přesné údaje označení materiálu, dílu, podsestavy, výrobku. Uvádí také „kolik“, neboli 
spotřebné množství nižší části k vyšší části. Určuje „kde“, neboť podle struktury 
výrobku, daný stupeň výroby, přísun materiálu a „kdy“, neboť podle struktury, nebo 
podle určeného předstihu. (TOMEK, G., VÁVROVÁ, V.) 
20 
 
Také jako technologický postup je kusovník plný významných informací 
důležitých pro jednotlivá oddělení v podniku například pro technické oddělení 
(konstrukce) - další vývoj výrobku, pro obchodní oddělení (nákup) - zjišťování 
množství materiálů a polotovarů pro výrobu, management výroby - pro určení plánu 
potřeby jednotlivých částí, pro výpočet lhůt, návaznost výroby, dále (kontrola) - 
množství, evidence výroby, marketingové oddělení - nabídky, servis, přehledy 








Jde o souhrnný soupis jednotlivých sestav, podsestav, dílů a materiálů bez 
vyjádření vnitřních vazeb. Je to takzvaná technicko - hospodářská norma spotřeby. 
Strukturní 
Vyjadřuje oproti nestrukturovanému kusovníku vnitřní vazby a charakterizuje 
postupný vznik jednotlivých částí výrobku. Určuje přesné množství vstupních 
komponentů i strukturu vnitřní výroby a montážní vazby. Rozdělujeme podle 
dispozičních a výrobních stupňů. 
Kusovník zvláštní 
Obsahuje dvě možné varianty zobrazení a to jako Variantní kusovníky a nebo 
Gorinzo graf. Variantní kusovníky lze zobrazit dvěma způsoby, pojaté jako rozšíření 
dané struktury, nebo pojaty jako alternativy - (buď/ nebo). Dále Gorinzo graf vedle 
klasických kusovníkových vztahů ukazuje i primární a sekundární údaje o spotřebě, 
(př.: náhradní díly). (TOMEK, G., VÁVROVÁ, V.) 
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1.4.3   Procesní mapa 
 
„Procesní mapa je soubor aktivit a činností pracovníků podniku souvisejících s 
činností podniku s cílem naplnit podnikatelský cíl. Základním elementem procesní mapy 
je proces, který je topologicky umístěn do procesní mapy a kvantifikován tak, aby byl 
vyjádřen stupeň pokrytí informační potřeby podniku použitou informační technologií - 
informačním systémem. 
Topologie procesu umožňuje zařazení procesu do procesní mapy tak, aby byla 
zřejmá pozice procesu v činnosti pracovníků podniku. 
Kvantifikace procesu souvisí s existencí informačního systému, který podporuje 
evidenci a zpracování informací týkajících se procesu a souvisejících činností 
pracovníků podniku.“ (itsolution.cz) 
Proces 
Proces je množina aktivit rozdělená po částech, která přináší hodnotu. Je to 
soubor činností, které přemění vstupy na výstup, který je určen pro zákazníka. Proces se 
skládá z posloupných aktivit, které je třeba vykonat. Proces zobrazuje postup, jak se má 
něco vyrobit, je to prvek dynamický. 
EPC modelování procesu 
EPC diagram využívá těchto elementů: 
Aktivity – activities: jsou to základní stavební bloky, které určují, co má být 
v rámci procesu vykonáno. 
Události – events: popisují situace, které jsou před a po vykonání aktivity. 
Aktivity jsou navzájem propojené pomocí událostí. V podstatě nějaká událost může 
vyjadřovat výstupní podmínky jedné aktivity a současně vstupní podmínku jiné aktivity. 
Logické spojky – connectors: používají se k spojování událostí a aktivit. Takto je 
popsán tok řízení procesu. EPC využívá spojek AND – a současně, OR – nebo a XOR – 




Proces návrhu procesu 
„Účelem modelování je vytvoření takové abstrakce procesu, která umožňuje 
pochopení všech jeho aktivit, souvislostí mezi těmito aktivitami a rolemi 
reprezentovaných schopnostmi lidí a zařízení zapojených do daného procesu. 
V současné době lze nalézt celou řadu metod postavených na různých technologiích, 
které jsou používány k sestavování modelů podnikových procesů. Tyto metody však mají 
společný abstraktní rámec, který vyplývá z postupu návrhu procesu.“ (VONDRÁK, I., 
s 12.) 
 
1.4.4   Mentální mapa 
 
Myšlenková mapa je grafická technika. Způsobuje v našem mozku a zvyšování 
potenciálu myšlení. Tato mapa umožňuje velmi rychlé vstřebávání informací, jejich 
pamatování a vybavování. Mentální mapy mohou být využity téměř u jakékoli činnosti, 
která se týká myšlení, vybavování, plánování nebo hledání nových nápadů. 
Základním stavebním kamenem mentálního mapování jsou klíčová slova a měly 
by co nejsnáze jít zařadit. Je důležité začít hlavní myšlenkou uprostřed a postupně a 
pokračovat ve větvení v závislosti na významu ostatních informací. Místo tradičních 














1.5   Organizační struktura  
 
Při tvoření organizační struktury se rozdělují a přiřazují úkoly a propojení těchto 
činností v rámci podniku. Tedy při diferenciaci rozdělujeme činnosti na úkoly a při 
integraci se snažíme tyto úkoly propojit s lidmi. Máme dva typy: 
Diferenciace- Charakterizuje způsob přidělení pravomocí, odpovědnosti, a 
rozdělení úkolů mezi jednotlivé pracovníky. Při „vertikální diferenciaci“ jsou 
přidělovány pravomoci a odpovědnosti a při „horizontální diferenciaci“ se rozdělí úkoly 
a přiřadí se pracovníci, kteří je budou plnit. 
Integrace- je způsob, při kterém se podnik snaží o koordinaci pracovníků a 
funkcí ke splnění úkolů. (DEDOUCHOVÁ, M.) 
 
1.5.1    Typy horizontální diferenciace 
 
Určuje úkoly, které jsou důležité splnit k dosažení cíle.  
Jednoduchá organizační struktura 
Jednoduchá organizační struktura využívá se nejčastěji v malých podnicích. 
Takové podniky většinou vyrábějí jeden specifický výrobek, nebo více výrobků pro 
úzkou specifickou část trhu. Jeden člověk, většinou majitel podniku řeší všechny řídící 
úkoly, nebo většinu z nich. V takovémto podniku není v podstatě žádná organizační 
struktura a horizontální diferenciace je nízká, protože každý ze zaměstnanců vykonává 
jinou specifickou činnost. Takováto struktura může zastarat v ohledu růstu podniku a 
množství úkolů. (DEDOUCHOVÁ, M.) 
Další typy: 
Funkcionální organizační struktura 
V případě většího podniku jsou úkoly seskupovány do jednotlivých funkcí, kde 
jsou i množství pracovníků, kteří jsou zařazovány do jednotlivých skupin podle 
odbornosti, zkušeností nebo podle používaných zdrojů. Navzájem se od sebe učí, a 
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zvyšuje se efektivita. Podnik musí ale včas rozpoznat, kdy zvolit jiný typ organizační 
struktury, pokud se podnik začne rychle rozrůstat, zvyšovat svůj sortiment a množit 
pobočky. (DEDOUCHOVÁ, M.) 
Výrobková nebo geografická organizační struktura 
V této organizační skupině jsou činnosti rozdělovány podle výrobků, nebo podle 
geografické polohy. Ve výrobní struktuře je výroba rozdělená podle výrobků na základě 
jejich podobnosti. Specializované činnosti jsou účtárna, prodej, atd., jsou společné pro 
výrobu všech výrobků a jsou centralizovány na úrovni podniku. (DEDOUCHOVÁ, M.) 
Divizionální organizační struktura 
Soustřeďuje jednu výrobkovou řadu do jedné podnikatelské jednotky, nebo 
divize a vytváří také ústředí, ve kterém lze monitorovat mezidivizionální aktivity. Takto 
lze finančně řídit jednotlivé divize. Vyšší úroveň vertikální integrace, než u výrobkové 
struktury a poskytuje prostor pro další růst. (DEDOUCHOVÁ, M.) 
Maticová organizační struktura 
Je založena na dvou formách horizontální diferenciace. Činnosti v horizontálním 
směru jsou v této organizační struktuře rozděleny podle výrobku a projektů, kde je pak 
výsledkem komplexní síť, která znázorňuje vztah mezi funkcemi a projekty. 
(DEDOUCHOVÁ, M.) 
Síťová organizační struktura 
Síťová organizační struktura, kde podnikatelské sítě umožňují vytvářet 
spolupracující prostředí a vztahy mezi ním, jeho dodavateli, distributory i konkurenty. 
Síť umožňuje zvýšit pružnost a adaptabilitu na rychlé technologické změny a napomáhá 
lepší koncentraci na vlastní specifické přednosti a využívat předností ostatních podniků 






1.5.2 Organigram  
 
„Organigram je model určený pro přiřazení procesních rolí k funkčním místům. 
Jde o vyjádření toho, že nějaké funkční místo zastává několik různých procesních rolí.  
Každá organizace se skládá z organizačních jednotek a funkčních míst. Funkční 
místa jsou obsazena konkrétními pracovníky. 
Vztahy podřízenosti a nadřízenosti mezi organizačními jednotkami jsou v modelu 
vyjádřeny vazbami. Mezi dvěma funkčními místy je jediná možná vazba a to řídí.“ 

















2.   Řemeslná výroba obuvi 
 
V této části bakalářské práce se nachází historie řemeslné výroby, přiblížení 
situace jak se vyrábělo před cca 200 – 300 lety a tato část také pojednává o Tomáši 
Baťovi, neboť se jedná o ikonu výroby obuvi, ač strojové. 
 
2.1  Historie řemeslné výroby 
 
Jak říká České rčení: „Za muže mluví auto, za ženu šaty, boty hovoří za oba.“ 
(ŠTÝBROVÁ, M.) 
 
Obuv se řemeslně zhotovovala již v pravěku. Zmínky o první obuvnické knize a 
řemeslné výrobě pochází z 18. století, kdy encyklopedisté popsali velké množství 
řemesel, a neopomněli ani to obuvnické. Řemeslo se však předávalo výhradně 
praktickou výukou a ústní výukou. Ševci patřili mezi chudší vrstvy společnosti, samotné 
řemeslo by je neuživilo. V roce 1767 vyšlo stěžejní dílo pro obuvnické řemeslo I´Art du 
Cordonnier (Umění obuvnické). Od 14. století do roku 1859 určovaly postavení 
výrobců obuvi cechy a poté je nahradil živnostenský řád. Sporadicky v 17. století a pak 
po roce 1700 začaly na habsburském území vznikat manufaktury- velké řemeslné dílny, 
kde se využívala dělba práce a řemeslná technika, které několikanásobně překonaly 
tehdy tradiční řemeslnou výrobu. (ŠTÝBROVÁ, M.) 
Příklad zachycení myšlenek v ševcovské dílně. 
Zažitý staletý model prakticky platí i v tomto období. „Dílna je součástí 
obytného domu mistra; kdybychom do ní vstoupili, ucítili bychom směs ševcovských 
esencí – vůně kůží se prolínají s lihovými výpary, pachem acetonu, laku, připáleného 
vosku či smoly, třísloviny i lidského potu. Přespávají tu učňové, jejichž povinností je 
brzy vstát a uklidit.“ 
„Mistr vše přísně zkontroluje. Než učeň dostane od mistrové snídani, musí 
vynést popel, nanosit vodu, dříví ke sporáku a podobně. Kromě jeho výcviku byla jeho 
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povinností roznáška spravené obuvi, ale i pomoc mistrové s domácími pracemi či 
s hlídáním dětí. Mistr prováděl náročnější práci svrškářskou- krájel kůže, připravoval 
svršky- a celkově vedl dílnu: staral se o objednávky a odbyt zboží, zadával 
zaměstnancům práci, kontroloval ji a podobně. Starší tovaryš dělal podešve a obuv 
kompletoval, mladší tovaryši a učňové prováděli opravy. Bylo také zvykem si společně 
v dílně zpívat, aby šla práce lépe od ruky a čas rychleji utíkal.“ 
„Pracovalo se od časného rána většinou až do pozdní noci. V neděli bylo volno, 
ale mistr i v tento den obvykle vyrazil do okolních vesnic s hotovými zakázkami či 
správkami, protože tehdy mohl venkovské zákazníky nejspíše zastihnout.“ 
„Kromě zakázkové obuvi se však v dílnách vyráběly také sériovější kusy určené 
pro jarmarky i vzdálenější místa, kam mistři pravidelně se zbožím naloženým v truhlách 
na vozech společně zajížděli.“ (FLORIÁNOVÁ, O., s. 26) 
Tento způsob chodu dílny však brzy začal ohrožovat systém průmyslové výroby, 
který přišel s polovinou 19. století a také příchodem velkovýroby levné a hotové obuvi 
Tomáše Baťi. 
 
2.2.    Krátce k Tomaši Baťovi: 
 
Životopis 
Tomáš Baťa se narodil 3. dubna 1876 ve městě Zlín a zemřel roku 1932 
v Otrokovicích. Tento podnikatel patří svým mnohostranným působením mezi 
významné osobnosti 20. století v českém prostředí i v mezinárodních souvislostech. Ve 
své době udivoval šíří a rozmanitostí aktivit, mnohé z jeho myšlenek, činů a podnětů 
oslovují i dnes.  
Ve své továrně ve Zlíně, založené r. 1894, vyráběl boty a k tomu postupně 
přibývaly další obory podnikání.  
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Své výrobky Baťa prodával ve vlastní síti prodejen, která se začala šířit po celém 
světě. Baťa nejprve zaměstnával 120 zaměstnanců v roce 1900, který postupně vzrostl 
až na 65.100 zaměstnanců v síti- po jeho smrti v roce 1938.  
 
Působení Bati na naši zemi 
Tomáš Baťa působil v různých oborech podnikání a to jak v národním 
hospodářství, jakožto působení ve veřejné správě, měl iniciativy ve školství a různých 
formách vzdělávání, také ve zdravotnictví a sociální sféře, ve stavebnictví a v dalších 
směrech ve kterých zanechal trvalou stopu. Svědčí o tom množství knih napsaných o 
jeho osobnosti, systému i jeho nadále fungující a velmi prosperující podnik. Vedle knih 
jsou to i filmy a další typy dokumentů, kterých neustále přibývá.  
Po smrti zakladatele pokračoval podnik v činnosti a jeho sídlo bylo později 
přeneseno do Londýna a nakonec do Toronta. Jméno Tomáše Bati, významného 
zlínského rodáka, pak přijala do svého názvu univerzita zřízená ve Zlíně r. 2001. 
Historie podniku a ševcovství 
Baťa měl ševcovství a obuvnictví v krvi, kořeny jeho rodiny sahají už od roku 
1580, kdy byl ševcem jeho předek Václav Baťa, a následovalo dalších 8 generačních 
potomků, kteří se přímo tímto řemeslem zabývali. Tomáš Baťa byl však jediný z nich, 
který své vzdělání a aktivitu v oboru přelil do velkovýrobního podnikání. 










3.   Praktická část  
 
V praktické části bakalářské práce se nachází analýza podniku, popis jeho 
současného stavu. Na tuto část přímo navazuje řešení problému – samotný návrh na 
zhotovení dokumentace. 
 
3.1  Představení společnosti 
 
Tento podnik má sídlo v ulici Chaloupky 30 – Komín, Brno, 624 00. 
Bábor Eurodance je rodinný obuvnický podnik založený roku 1990 Vladimírem 
Báborem. Podnik má status fyzické osoby na živnostenský list a k ní byl podepsán jeho 
manželkou dodatek s názvem „Smlouva o sdružení“.  
Pan Bábor se tomuto řemeslu věnuje od svých 14 let. Vytvářel a zhotovoval svá 
díla již na základní škole, kdy si sám vyrobil boty v 9. třídě. Pan Bábor měl velmi 
kladný vztah k tvůrčí činnosti, k přírodním materiálům, vytvořil si tak lásku ke svému 
budoucímu povolání. Po studiu na SPŠ kožařské ve Zlíně, pracoval v obuvnickém 
družstvu Snaha Brno na pozici modelář, kde pro svůj podnik získal zásadní praktické 
vědomosti.  
Podnik zaměstnává jen několik zaměstnanců, kteří jsou ve svém oboru 
skutečnými odborníky, Podnik pana Bábora je rodinného duchu s přátelským přístupem 
jak mezi sebou, tak ke svým zákazníkům, kterých je stále víc. Podnik si již získal pevné 
místo na trhu taneční obuvi. V současné době vyrábí i stepařskou a divadelní obuv 
různých témat dle repertoáru divadel. Jejich „stepky“, taneční boty a speciální obuv nosí 
spousta tanečníků a herců v mnoha divadlech v České republice. 
Podnik se zabývá také výrobou kusovou na zakázku. Největší prospěch má však 
z výroby „malosériové“- dáno jejich katalogovou nabídkou, která je pak směřována 
prodejcům v kamenných obchodech a distributorům. V malosériové výrobě se hovoří 
především o taneční obuvi pro společenské tance- latinskoamerické a standardní, 
stepařské obuvi, pánské i dámské. V kusové výrobě na zakázku se hovoří o výrobě 
pohádkové obuvi pro herce a herečky divadel, módní návrháře, zpěváky. 
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Botami se mohou pyšnit v divadle, jedná se o kusovou výrobu: 
 Městské Brno 
 Národní Brno 
 Na Fidlovačce 
 Karlín Praha 
 Pod Palmovkou Praha 
 Slovácké divadlo Uherské Hradiště 




Dále Česká televize Brno a Praha 
Dále zpěvačka Lucie Bílá 
Dále modní designer Pavel Zapletal a návrhářka Liběna Rochová a Denisa Nová 
Další kamenné obchody, kde se obuv Bábor Eurodance- prodá jedná se o 
malosérie: 
 Igor Henzély Kroměříž 
 Elis dance sport Praha 
 Elis dance sport Brno 
 Krtičkovi Hradec Králové 












3.2   Organizační struktura – organigram  
 
Jedná se o typ jednoduché organizační struktury. Podnik disponuje celkem 5 
zaměstnanci. Stává se z majitele a 4 mistrů v oboru. 
Pozn.: Modelář je podnikem zaměstnávám tehdy, kdy se jedná o návrh obuvi pro 
kusovou výrobu, proto není později v technologickém postupu zahrnut, neboť se jedná o 
technologický postup pro malosériovou výrobu. 
 
 
Obrázek 2: Organizační struktura 








Legenda k obrázku: 
 
Obrázek 3: legenda k organizační struktuře 
Zdroj: vlastní zpracování 
Popis: 
 Organizational unit – organizační jednotka, je to element který zastává role 
pracovníků (funkční místa) 
Funkčních místo – je obvykle pracovní pozicí. Funkční místa jsou obsazena 
konkrétními pracovníky.  
Person – jedná se o přímé přiřazení dané osoby k roli (funkčnímu místu) 
 
Stručný popis činností zaměstnanců: 
Každý ze zaměstnanců je odborníkem ve svém oboru, zastávají jen část výroby. 
Pozice mezi sebou pracovníci nedovedou nahradit, práci všech pracovníků umí 
vykonávat jen pan Bábor a tak případně někoho částečně nahradit.  
Majitel provádí marketingovou a propagační činnost, nákup materiálů a 
polotovarů důležitých pro výrobu, stará se o chod podniku – manažerské schopnosti. 
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Modelář má v popisu práce modelování a návrh svršků. Vyrábí střihy z papíru. 
V případě kusové zakázkové obuvi propočítává rozměry a využívá pomocných literatur 
pro techniky k sestrojení dokonalého střihu, který je nezbytný pro práci svrškařů. 
Svrškař – manipulant, odborně napsáno, vykrajuje nebo vysekává podle střihu 
vrchní materiál, mezipodšívku a podšívku z textilu, umělé usně nebo usně. 
Svrškař – šička, odborně napsáno, okosí vrchní materiál, lepí Keprovku (pásku) 
na vrchní materiál a zaklepává okraje. Potom zahnuté okraje prošívá nití. Zhotovuje 
pásky, očka s přezkou pro páskovou obuv stejným postupem. 
Spodkař – cvikař, odborně napsáno, upravuje stélku a na kopytě ke stélce upíná 
a lepí svršek připravený od svrškařek pomocí kleští, kladívka a hřebíků, začišťuje a 
drásá okraje od přebytečného materiálu. Přibíjí podpatky, kalibruje, vytahuje patu 
pomocí strojů k práci potřebných. Potahuje podpatky, dělá první i druhé nátěry. 
Dále v podniku pomáhá i manželka majitele, je dokončuje práce jen při velkých 
objednávkách a tím urychluje výrobu. Na starost má agendu, účetnictví, pracuje 
v přilehlém obchodě a prodává. 
 
Informační toky 
  Informační toky v podniku probíhají ústní formou. Podnik patří dle velikosti 
mezi malé (dle EU rozdělení), tudíž se informace šíří rychle a efektivně. Některé 
podniky používají softwary, kam zaznamenávají průběh zakázky. Tento podnik takový 
software nemá. Veškeré informace o objednávkách zaznamenává do sešitu, kde je 
uvedeno datum přijetí objednávky, jméno zákazníka, vzor obuvi, úprava obuvi, barva, 








Financování společnosti a jejich hlavní zdroje 
Podnik se zabývá především výrobou obuvi a jejich následným odeslání 
k daným prodejcům.  
Tedy její financování plyne z naúčtovaného zisku okolo 20% z prodejní ceny 
distributorovi (velkoobchodní cena), který následně prodá výrobek dle svého uvážení 
(maloobchodní cena). 
Dále podnik má i svůj vlastní menší obchůdek napojený na výrobnu, kde probíhá 
prodej obuvi přímo v podniku, kde prostředky získá přímým prodejem. Majitelka 
uvedla zajímavou informaci. Když tento podnik začínal cca okolo roku 1995, dostala 
možnost zpracovat objednávku do Německa pro šermíře. Tato zakázka pro tento podnik 
byla natolik osudová, že po zpracování a obdržení platby se podniku podařilo splatit 
veškeré závazky včetně úvěrů za stroje a byl úplně oddlužen. 
Nadále své prostředky pro financování chodu podniku získávají unikátní 
výrobou na zakázku do divadel, specifická vystoupení, pro osoby s nestandardním 
tvarem nohy, či velikostí, atd. 
Tento podnik prosperuje natolik, že uživí rodinu pana Bábora. Bližší specifikace 
zisku podniku mi nebyly sděleny. 
 
 Problémy při běžném provozu 
Úzký a rodinný kolektiv, který když onemocní, nebo některý ze zaměstnanců 
potřebuje volno, nebo dovolenou, nastane problém zpomalení výroby, neboť pracovníci 
jsou velmi těžko nahraditelní vzhledem ke kvalifikaci a specializaci pracovníka, dále při 
chybách pracovníků ruční práce se zmaří práce předchozího pracovníka, tudíž vysoké 
ztráty. 
Dále podnik čelí problémům, které nastávají, pokud podnik obdrží 
neočekávanou rozsáhlou objednávku, nebo náročnou na zpracování. Potom je velmi 
těžké dodržet ostatní termíny. Při takových objednávkách je někdy potřeba speciálních 
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úprav zařízení či polotovarů, které má podnik k dispozici. Pak podnik dodatečně vyrábí 
pomůcky a polotovary potřebné pro specifické objednávky. 
Problémem je u podniku i skutečnost dlouhých čekacích lhůt na příchod 
objednávky polotovarů pro danou objednávku, tudíž pak nastávají prodlevy, za které 





























3.3   Popis pracoviště 
. 
Následující obrázek znázorňuje výrobní prostředí podniku Bábor Eurodance. 
Stává se z 2 výrobních místností, které jsou běžně průchozí z vchodu do prodejny. 
V hlavní místnosti vlevo probíhají veškeré pracovní úkony a pracují v ní celkem 2 lidé, 
svrškařka – šička a cvikař. V místnosti vpravo na obrázku jsou některé stroje důležité 
pro výrobu jako např. vysekávačka a vysekávací stůl, kde pracuje Svrškař-manipulant. 
V prodejně vypomáhá manželka majitele podniku. Pan majitel – manažer se volně 
pohybuje v podniku, kontroluje výrobu a zastává doplňující pracovní úkoly. Ve 
skladových místnostech, do kterých je možné projít dveřmi s výrobní místnosti vpravo 
jsou seskupeny všechny typy a velikosti kopyt potřebné pro výrobu a materiály jako 
rule saténu, nebo usně a dalších materiálů. Mimo to ve skladu materiálů jsou umístěné i 
šicí stroje, kde v případě potřeby může šička prošívat svršky. V pracovně, která je 
napojena na prodejnu a sklady je administrativní koutek, kde veškerou agendu vyřizuje 
paní Báborová. 
Přímo v místnostech pracovišť jsou umístěné sklady s rozpracovanou výrobou, 
kam lze odkládat obuv, která musí nutně nejprve zaschnout. 
 
Obrázek 4: Popis pracoviště 







1 – sklad s rozpracovanými výrobky 
2 – stůl 
3 - sekačka vrchových materiálů   
4 – patovka pro nedělenou obuv 
5 – špicovka k napínání špic 
6 – kalibr k zarovnání nerovností na spodcích 
7 - napínáky 
8 – vytahovačka pat 
9 – přibíječka stélek 
10 – přibíječka podpatků 
11 - lis 
12 - bruska 
13 – frézka + bruska v 1 stroji 

















4.   Návrh technologické dokumentace 
 
V této části bakalářské práce jsou zpracované informace a údaje, které byly 
poskytnuty podnikem Bábor při výkonu praxe. Tato část bakalářské práce zahrnuje 
technologickou dokumentaci, která obsahuje výrobní postup, kusovník, dále normu 
spotřeby materiálu a následně kalkulaci 1 páru obuvi. V této části je zahrnuta taktéž 
procesní mapa, schéma pro názorné pochopení výroby obuvi. Zahrnuta je i mentální 
mapa pro jednodušší pochopení rozpadu kusovníku – materiál, díly a části dílců až k 

























4.1   Kusovník 
Tento kusovník se vztahuje k výrobě malosérie taneční dámské obuvi Je to 
strukturní kusovník. Je vyobrazen až do čtvrté úrovně, např.: napínací stélka se nachází 
jako čtvrtá úroveň, která se dělí na celstelen a latex. 
Finální výrobek se dělí na části dílců, díly a materiál, ze kterého jsou zhotoveny.  
 
Obrázek 5: Kusovník 





4.2   Mentální mapa – rozpad kusovníku 
Na této mentální mapě je takzvaný rozpad kusovníku. Lze jednoduše odvodit, 
která část dílce je podřazená dílci. Finál lze vidět uprostřed na obrázku, napravo jsou 
dílce a části dílců. Na úplných okrajích obrázku jsou jednotlivé materiály, které se i 
opakovaně vyskytují v různých částech dílců, jako například satén je použit téměř u 
každého vrchových částí dílce. 
 
Obrázek 6: Mentální mapa- rozpad kusovníku 




4.3  Postup návrhu základního schéma procesu  
 
Obrázek 7: Schéma procesu 
Zdroj: vlastní zpracování 
Tento obrázek znázorňuje návrh základního schéma podnikového procesu, které 
předchází sestavení EPC diagramu – (Event – driven process chain). Obsahuje hlavní 
části procesu výroby. 
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4.4  Procesní mapa 
V této kapitole bakalářské práce se nachází popis výrobního procesu. Procesní 
EPC (Event – driven process chain) diagram je zhotovený v software s názvem ARIS – 
architektura integrovaných informačních systémů, kterému předcházel návrh základního 
schéma v MS Visio. 
V procesní mapě spouští proces událost s názvem přijetí objednávky. V tomto 
případě se počítá s modelovou objednávkou, kdy například vedoucí tanečního oddílu 
objednává 10 stejných párů obuvi různých velikostí na speciální vystoupení. Jedná se 
tedy o výběr obuvi dle letáčku (katalogu), kde si zákazník volí typ, velikost obuvi, 
materiál. Dle tohoto výběru se pak odvíjí výroba.  
V této modelovou situaci tedy potřeba žádných specifických návrhů obuvi, tedy 
není třeba využít schopností modeláře a přistupuje se přímo k přípravě materiálu. 
Podnik má na skladě vždy připravené nejčastěji volené materiály, které jsou potřebné 
k výrobě výrobků z katalogu. Odpadá tedy poptávka po novém materiálu. Veškeré 
polotovary se nacházejí na skladě. 
Pro vysvětlení kusovou výrobu v podniku Bábor chápejme jako objednávku, 
která něčím zvláštním vyniká, např.: zákazník požaduje nestandardní materiál, 
nestandardní řešení, jiný design dané obuvi, jiný tvar polotovaru. Takovouto zakázku 
lze chápat jako kusovou. 
Malosériovou výrobu chápejme tak, že zákazník si vybere z katalogu typ obuvi, 
popřípadě kombinuje vzhled již nabízených tvarů a také je schopen si vybrat 
z nabízených materiálů. 
Pracoviště se musí připravit na danou objednávku tak, že se připraví na stoly 
potřebné nářadí a pomůcky pro výrobu. Svrškař – manipulant vybere odpovídající 
velikost nožů. Cvikař vybere správné velikosti kopyt, se kterými bude pracovat při 
výrobě. 
Samotný proces výroby: Svrškař manipulant vykrojí, vyseká svrchní díly a 
předá je svrškařce – šičce. Ta vyrobí svrchní část dílce a proces výroby pokračuje u 
spodkaře – cvikaře, který stélku přibije ke kopytu a lepí vrchní díly ke stélce, upravuje 
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délku pásků – kompletuje tak obuv a nakonec dělá finální úpravy jako např.: kalibrace, 
zabrušování přebytečného materiálu, přibití patníku, atd. 
Na řadu přijde kontrola dané objednávky, zda souhlasí velikosti, datum 
zhotovení, materiály, barvy, tvary, typy. Pak se dále hodnotí, zda nedošlo k výrobě 
zmetku – vadný typ materiálu, špatně nalepený podpatek, křivé zapínání. Pokud 
k takové podobné chybě dojde, vyhodnotí se, k jaké části procesu je nutné se vrátit. 
Např.: pokud se nedopatřením stane, že materiál svršku je vadný, musí se výrobek vrátit 
až na proces vyseknutí nového materiálu a nového zhotovení svrchní částí dílce. Pokud 
se však jen opomnělo přibít patník, výrobek se vrací do procesu finálních úprav. 






Obrázek 8: Název: Procesní mapa 




Legenda k procesní mapě:  
 
Obrázek 9: Legenda k procesní mapě 
Zdroj: vlastní zpracování 
EPC diagram využívá těchto elementů:  
Aktivity – activities: jsou to základní stavební bloky 
Události – events : popisují situace, které jsou před a po vykonání aktivity. 
Aktivity jsou navzájem propojené pomocí událostí.  
Logické spojky – connectors: XOR – vzájemně se vylučující nebo. Slouží 
k rozdělení, nebo spojení toku činností. 






4.5  Norma spotřeby materiálu 
Tato tabulka vypovídá o spotřebě a ceně materiálu na 1 pár obuvi. Znázorněny 
jsou i vazby mezi materiálem – díly – částmi dílců – až po finál. Tam, kde se v tabulce 
nacházejí šedá okénka, se informace opakuje. Materiál je totiž rozpočítaný na 1 pár, ne 
na jeho díly. Na pár se vždy počítá s množstvím a rozměry, které se spotřebují při 
výrobě toho daného 1 páru obuvi. 
Pro vysvětlení: Finálem je výsledný výrobek – jeden pár obuvi. Jeho částmi 
dílců jsou části svršková část a spodková část, které se dále větví na díly těchto částí 
dílců. Tyto díly, se dále dělí na materiál. Materiálem jsou např.: satén, useň, háček, 
opatek, keprovka, trn s očkem atd.  
Informace a data pro zpracování tabulky byly získány vlastním výzkumem a 
spoluprácí s podnikem Bábor Eurodance. 
 
 
Obrázek 10: Norma spotřeby materiálu 
Zdroj: vlastní zpracování 
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4.6  Výrobní postup pro malosérii 
 
4.6.1   Příprava výroby 
 
Pracoviště zaměstnanci uklidí pracovní místa, připraví na stoly potřebné nářadí a 
pomůcky pro výrobu. Vyberou se materiály, které si zákazník vybral (nebo dle 
katalogu), dále se vybere odpovídající velikosti nožů, správné velikosti kopyt a 
nakupované polotovary (např.: těla podpatků, patníky, háčky, napínací stélka, atd.) 
 
Pozn: Tento krok ve výrobním postupu je, za předpokladu zakázky kusové: 
Modelář 
Modelář vybral odpovídající kopyto, oblepil ho lepící papírovou páskou a sejmul z něho 
střední kopii kopyta (tak, aby tato kopie obsahovala vnější i vnitřní část). Následně sejme z 
kopyta předkreslený střih modelu, který zakreslí do šablony střední kopie kopyta a  upraví jej 
tak, že v horní linii paty ubere 2mm a spodní linii paty přidá 2mm tak, aby přilnula více k patě 
nohy. Na spodní linie přidal 1,5 cm (napínací záložku) a na horních okrajích patních dílců a na 
obou stranách pásků nártních přidal 4 mm materiálu na zaklepání. 
Do šablony zaznačí všechny potřebné značky pro práci svrškařky (značky vnitřních stran apod.) 
a připravil jej tak pro práci manipulantky. 
 
4.6.1  Výroba svršku 
 
Manipulant-svrškař 
Manipulant vysekává pomocí předem zhotovených nožů dílce podle šablon do 
materiálu, kterým je plátnem podžehlený satén a podšívková useň. Vysekává je pomocí 
vysekávacího stroje podle značek a dbá na maximální přesnost. Také vysekává dílce 






Svrškařka – šička zhotovuje kompletní vrchní dílce, jako jsou např.: pásky 
nártní, pásek s trnem, patní část. Mezi useň a satén dílců pásků vkládá keprovku a po 
okrajích zaklepává na kamenném povrchu tak, aby okraje byly co nejpřesnější. 
Keprovka je vlepována speciální lepidlem nazývaným Robinol. Když jsou pásky 
zaklepané a natřené lepidlem, taktéž i zaklepané patní dílce, přiloží se na podšívků dle 
značení, kde svrškařka umístí poutka s háčky (které se nacházejí mezi vrchním dílcem a 
dílcem podšívky), dílce jsou připraveny k prošití. Tedy po celém obvodu se prošijí, aby 
splňovaly co nejpřesnější rozměry a aby se zabránilo povolování pásku, či jejich trhání. 
Svrškařka-šička zároveň umisťuje háčky, vytváří očka a vkládá zapínání s trnem. Další 
činnosti je potažení podpatku saténem tak, že nejprve tělo podpatku natře lepidlem a po 
zavadnutí potáhne materiálem. Krčková část se brousí, kvůli umístění podpatku ke 
stélce. Svrškařka šička předává hotové vrchní dílce cvikařovi. Dále chystá podešev a 
kosí je v okrajích klenkové a krčkové části. 
 
4.6.2    Výroba spodku a kompletizace 
 
Cvikař 
Cvikař stélku olemuje po obvodu saténem a přibije ji hřebíky ke kopytu. 
Upravuje napínací stélku, přikládá šablonu na stélku a značí si ze spodní strany umístění 
pásků nártních. V místě, kam patří umístit pásky, ztenčí stélku, aby po přilepení 
materiál nepřebýval a pro vyrovnání povrchu. Okraje svršku natře lepidlem Vukolep1, 
které schne cca 5-10minut, taktéž natře i okraje stélky. Cvikař do patní části svršku 
vlepí opatek mezi vrchový materiál (satén) a podšívkovou useň a napne ji pomocí 
obuvnických kleští, hřebíků a lepidla k napínací stélce. Taktéž napne dílce nártní, tak že 
pásky směřuje do vyznačených míst vespod napínací stélky. Dále se kopyto se stélkou a 
svrškem kalibruje na kalibrovacím stroji. Při nerovnostech se upravuje do hladkého 
tvaru na „patovce“, která má žehlící vlastnosti.  
Dále po zaschnutí veškerého lepení se celá spodní strana napínací stélky natře 2x 
lepidlem včetně půdy pod podpatek, natírá se i podpatek (půdu i krček). Po zavadnutí 
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podpatek přiloží na půdu obuvi. Dále se lepí i přichystané podešve. Taktéž se dělají 2 
nátěry lepidla, po zavadnutí se lepí podešev na obuv.  
Obuv se z kopyta vyzuje, nejprve však musí 1den schnout, aby se nezohýbal výrobek, a 
přibíjí se podpatek hřebíky na přibíjejícím stroji. 
Zadní část napínací stélky se opatřuje latexovou pěnou pro větší komfort a pohodlí 
budoucího zákazníka. Vlepuje se vlepovací stélka na napínací stélku pro sjednocení 
barvy. 
Posledním krokem je přiložení patníku na podpatek a připevnění přitlučením 

























4.7   Kalkulace výrobku 
Výroba obuvi probíhá v jedné směně, ve které pracují 4 zaměstnanci a manažer. 
Podnik vyrobí 7,5 párů bot denně, tedy 37,5 párů bot týdně a 150 párů bot měsíčně. 
S přesností za rok vyrobí podnik 1800 párů. V kalkulačním vzorci se počítá s 240 
pracovními dny v roce. 
Typový kalkulační vzorec 
1. Přímý materiál 
 2. Přímé mzdy 
 3. Ostatní přímé náklady 
 4. Výrobní (provozní) režie 
  Vlastní náklady výroby  
  5. Správní režie  
  Vlastní náklady výkonu 
  6.Odbytová režie (OR) 
 Úplné vlastní náklady výkonu 
  7. Zisk 
 
 
Obrázek 11: Kalkulace výrobku na KJ 
Zdroj: vlastní zpracování 
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Na základě vypracování informací, které se získaly po dobu výroby a sledování 
jednotlivých procesů a též na základě dotazování manželky majitele podniku se 
vypočítala kalkulace pro jeden pár obuvi, takzvaně na 1 kalkulační jednici - dále jen na 
KJ.  Všechna dostupná data o měsíčních, ročních paušálních a jiných platbách se 
přepočítaly částky na KJ tak, že se podělily ročním objemem výroby. V kalkulaci není 
zahrnuta žádná hypotéka, ani úvěr, neboť podnik nemá momentálně žádné závazky, 
nebo je neuvedl. V kalkulačním vzorci jsou rozpočítané částky na KJ nejprve na vlastní 
náklady výroby, ve které se nachází náklady jako: Přímý materiál např.: materiály 
použité přímo k výrobě – satén, useň, přezky, atd., přímé mzdy (mzdy čtyř zaměstnanců 
a manažera), ostatní přímé náklady (odvody státu) a výrobní režie - ta se týká např.: 
elektřina, plyn a získal se výsledek pro vlastní náklady výroby. Dále kalkulační vzorec 
obsahuje správní režii, kde je započítaná mzda a náklady spojené se správou a 
odbytovou režii, kde se nachází náklady např.: kartón, lepicí páska a poplatek za 
distribuci. Tak se vypočítaly úplné vlastní náklady výkonu.  
Pro vysvětlení se roční částky podělily s ročním objemem výroby bot a tak se 
dospělo k výsledům na KJ. Ročním objemem párů bot se rozumí 1800 párů bot. 
Ve výsledcích je tedy zřejmé, že náklady podniku na výrobu 1 páru obuvi činí 
1157kč – jakožto „vlastní náklady výroby“. K této částce se přičítají správní režie, 
odbytová režie a zisk. Které ve výsledku dospějí na částku 1653kč – zaokrouhleno na 

















Pro každý výrobní podnik ať se jedná o malý, střední či velký je důležité setrvat 
na trhu dlouhodobě, být ziskovým a vydobýt si své pevné postavení na trhu nebo 
zachovat jeho tradici na časový horizont např. několika generací. Takový podnik by měl 
splňovat určité parametry jako např.: mít dobrého manažera, skvělé a schopné 
pracovníky, ale nejen to. Takový podnik nezbytně potřebuje i vnitropodnikovou 
podporu v dokumentované podobě. Proto, aby nebyla ohrožena prosperita i po změně 
manažera, nebo po výběru nového pracovníka do podniku je potřeba znát v podniku 
veškeré procesy, čísla, údaje, atd., aby se nový manažer, nebo pracovník dokázal ve své 
práci dobře orientovat a dobře ji vykonávat. Za účelem snadnější čitelnosti a řiditelnosti 
podniku jsem pro podnik Bábor Eurodance vytvořila návrh technologické dokumentace. 
Podnik Bábor Eurodance je velmi specifický a vymyká se téměř všem poznatkům 
v oblasti výroby, se kterými jsem se při bakalářském studiu setkala. Oblast řízení 
řemeslné výroby obuvi v oboru výroby latinskoamerických a standardních bot je velice 
specifická a na českém trhu nemá obdoby, tedy tento podnik je opravdu jediným 
výrobcem ručně lepené taneční obuvi na českém trhu. 
Ve své práci nejprve v teoretické části zmiňuji pojmy a jejich vysvětlení jako 
jsou např.: kusovník, technologický postup, výroba, řízení výroby, procesní mapa, 
mentální mapa, výrobní typy podle programu a jejich členění, typy organizační 
struktury. Později se věnuji kapitole o řemeslné výrobě a její historii, a taktéž Tomáši 
Baťovi, který je důležitou ikonou ve výrobě obuvi, ač strojové. V praktické části se 
snažím navázat teoretické poznatky na vědomosti praktické. Týká se hlavně aplikace 
mých znalostí v oblasti organizace přípravy výroby – návrh kusovníku, soupis 
výrobního postupu, výpočet normy spotřeby materiálu a výsledné kalkulace. Informace 
a údaje, které jsem v bakalářské práci uvedla, a na základě kterých jsem vycházela, se 
mi povedly získat za konání praxe v tomto podniku při běžném provozu a v neposlední 
řadě i z přímého zodpovězení mých otázek adresovaných majiteli podniku a jeho ženě a 
dále také vlastním průzkumem. Pro lepší orientaci jsem vytvořila také mentální mapu, 
která by měla usnadnit orientaci ve výrobku. Lze lépe pochopit a vyčíst, který materiál 
náleží jakému dílu atd. 
53 
 
Cílem mé práce bylo přispět podniku odborně vypracovanými fakty pro návrh na 
technologickou dokumentaci, který hodnotím úspěšně. Návrh není stoprocentně 
dokonalý, neboť všechny informace nemusely být úplné, ale i přesto výsledek své práce 
dle metody SMART hodnotím jako prospěšný mustr při dalším podnikání tohoto 
specifického podniku. Určitě bych doporučila se nad touto problematikou zamyslet 
důsledněji ze strany majitele podniku i jiným odborným osobám a i přes to, že podnik 
nebude rozšiřovat výrobu, jistě se stane, že narazí na problém, kdy by informace z 
dokumentace výroby upotřebil. Neboť technologická dokumentace usnadňuje čitelnost 
procesů v podniku. 
Hodnocení výsledku mé práce dle metody SMART: 
Specific (=předmětný) – Předmětným problémem je nedostatečná nebo žádná 
dokumentace v podniku, která je pro fungování podniku potřebná. Návrhem na 
zhotovení technologické dokumentace jsem tak přispěla k vyřešení tohoto problému. 
Measurable (=měřitelný) – Kontrolou úspěšnosti a měřitelnosti je tak snadnější 
čitelnost, kontrola a řízení vnitropodnikových procesů, která se dá např. aplikovat při 
změně ve vedení podniku, kdy pan Bábor bude uvažovat o penzi, jeho vedoucí pozici 
bude muset převzít někdo další, který bude mít snadnější podmínky se zorientovat 
v podnikových procesech. 
Aligned (=v souladu) – Řešení odpovídá problému, neboť podnik Bábor 
Eurodance patří mezi malé podniky, které tuto dokumentaci v blízkém budoucnu 
využije. Nejedná se tedy o aplikaci nepoužitelného řešení problému. 
Realistic (=realistický) – Řešení problému se zdá být realistické, zatím podnik 
nedostal můj návrh do svých rukou. Pokud se zamyslím, nevidím důvod, proč by 
navrhovaná dokumentace neodpovídala nebo nebyla využitelná. 
Timed (=časově ohraničený)– Časový rámec je určen na dlouhodobý časový 
horizont, nebo při každém momentu změny. Ať už v sestavě zaměstnanců nebo 
jakýchkoli jiných změn ve výrobě. Návrh by měl komplexně přispět k řešení všech 
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